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® Rollballenpresse 

(57) Die Erfindung bezieht sich auf erne Rollballenpresse 
mit umfangsseitigen, rotierenden Forderelementen (5, 
23, 28, 29, 35) zur Herstellung von GroBballen aus land- 
wirtschaftlichen Erntegutern, umfassend eine Hullvor- 
richtung (25) zum Einhullen eines Groftballens mit Netz, 
Folie, Bindegarn, eine Abzugsvorrichtung {30, 31) zum 
Einfuhren des Umhullungsmaterrals (26) in einen Press- 
raum (6) sowie eine Uberwachungseinrichtung fur das 
Umhullungsmaterial (26). Zur Verbesserung einer Roll- 
ballenpresse, insbesondere hinsichtlich ihrer Funktionssj- 
cherheit im automatischen Kombinationsbetrieb mit ei- 
ner Einrichtung zum Verpacken eines GroBballens mit ei- 
ner Stretchfolie, wird eine Sensoreinrichtung (40 bis 42) 
vorgeschlagen, welche signalisiert, dass das Umhul- 
lungsmaterial in unerwunschter Weise um eine Abzugs- 
walze (30, 31) der Hullvorrichtung (25) und/oder um ein 
Forderelement (5, 23, 28, 29, 35) wickelt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Rollballenpresse nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruches 1. 

Rollballenpressen linden in j ungster Zeit zunehmend Ver- 5 
breitung in Kombination mit einer Vorrichtung zum luft- 
dichten Verpacken eines gepressten und umhiillten GroBbal- 
lens mit Stretchfolie. Man unterscheidet im wesentlichen 
zwei Ausfiihrungen: Die Vorrichtung zum Verpacken ist 
entweder unmittelbar mit der Rollballenpresse integriert auf 10 
einem gemeinsamen Fahrgestell angeordnet oder an die 
Rollballenpresse angehangt. 

Eine vollautomatisch arbeitende Rollballenpresse der 
Firma Krone nut der Bezeichnung "Combi Pack 1250 Multi 
Cut" ist bereits vor dem Anmeldetag der vorliegenden An- 15 
meldung offentlich bekannt Ilierbei offnet die Ileckklappe 
der Rollballenpresse im Koiiifortuiode automatisch in Ab- 
hangigkeit von einem Schneidmesser fiir das Umhullungs- 
material, das die Beendigung des Umhiillungsvorganges in 
der Rollballenpresse signalisiert 20 

Der ausgesroBene GroBballen wird dann rnittels einer 
Ubergabeeinrichtung automatisch zur Vorrichtung zum Ver- 
packen des GroBballens iransporliert und die Heckklappe 
wieder automatisch geschlossen. Bei dieser Rollballen- 
presse ist sichergestellt, dass im Falle eines Fehlstarts der 25 
UmhuU vorrichtung, eines Uiiihiillungsmaierialrisses wah- 
rend der Umhiillung oder eines Nichtabschneidens des Um- 
hiillungsmaterials ein Warn signal im Display der Komfort- 
bedienung erscheini und kein zwangslaufiges automalisches 
Offnen der Heckklappe erfolgt. 30 

Diese bekannte Einrichtung hat aber einen entscheiden- 
den Nachteil: Wird der Umhullvorgang des GroBballens in 
der Rollballenpresse ordnungsgcmaB gestartet, so kann cs 
trotzdem vorkommen, dass das Umhullungsmaterial urn 
eine Presskammerwalze, insbesondere um die an den Ein- 35 
laufspalt des Um hull materials angrenzende Walze wickelt 
oder auch .um einen Forderrotor oberhalb des Aufsammlers. 
Hierbei wird das Uiiihiillmaterial in gleicher Weise von der 
Vorratsrollc abgczogen und nach vorcinstcllbarcr Umwin- 
dungsanzahl ordnungsgemaB abgeschnitten, als wenn der 40 
Ballen ordnungsgemaB umhiillt wurde. Keine der bisher be- 
kanntcn Ubcrwachungscin rich tun gen crkcnnt dicsc Sto- 
rung, die besonders bei automatisch arbeitenden Roilpress- 
A^erpackungskombinationen durch den ausgestoBenen, un- 
gebundenen Ballen nicht nur zu cincr langcrcn Bctricbsun- 45 
terbrechung sondem insbesondere zu einer Gefahren situa- 
tion fiir den Bediener fuhrt, weil der ungebundene Ballen 
von Hand bei geoffneter Heckklappe aus der Maschinc gc- 
raumt werden muss. 

Die durch die EP-0 252 457 bekannte "Oberwachungsein- 50 
richtung zeigt in einer Rollballenpresse zwar den Aufbrauch 
des UmhuUungsmaterials an und das ungewiinschte Zufiih- 
ren des Umhiillungsmaterials, wenn beispielsweise das Um- 
hiillungsmatcrial nicht ordnungsgcmaB abgcschniltcn 
wurde, die vorgenannte Storung durch das Wickeln des Um- 55 
hiillungsmaterials um ein rotierendes Element wahrend des 
Umhullvorgangcs crkcnnt aber auch dicsc Einrichtung 
nicht 

Bei der durch den Prospekt "Rundballenpresse Rollant 
250RF • 250RC • 250RC Comfort" bekannten RoUbaUen- 60 
presse der Firma Ciaas, Druckvermerk 10/98, erfolgt bei der 
Type 250RC Comfort das automatische Offhen der Heck- 
klappe in Abhangigkcit von dem Nctzabschlagmcsscr Auch 
diese Maschine erkennt nicht, wenn sich Umhiillungsmate- 
rial um ein rotierendes Element wickelt. 65 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird darin 
gesehen, eine Rollballenpresse allein, aber auch insbeson- 
dere im Kombinationsbetrieb mit einer Einrichtung zum 



Verpacken eines GroBballens mit einer Stretchfolie, hin- 
sichtlich ihrer Funklionssicherheit zu verbessern. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Lehre 
des Patentanspruches 1 gelost, wobei in den weiteren Pa- 
tentansprucben Merkmale auigefuhrt sind, die die Losung in 
vorteilhafter Weise weiterentwickeln. 

Auf diese Weise wird fruhestmoglich erkannt, dass das 
Umhullungsmaterial, insbesondere Netz oder Folie, nicht 
wie gewtlnscht um den GroBballen gewickelt wird. Es wird 
somit nicht nur der AusstoB eines ungebundenen GroBbal- 
lens sicher vermieden, sondern insbesondere auch das mehr- 
fache Umwickeln von Netz oder Folie um das rotierende 
Maschinenelement Im ungiinstigsten Fall konnten bisher 
ca. 15 m Netz- oder Folienlange auf eine Abzugs walze von 
ca, 8 cm Durchmesser oder eine Presswalze von ca. 20 cm 
Durchmesser aufgewickelt werden, was erst bemerkt wurde, 
wenn der ungebundene Ballen bereits ausgestoBen war oder 
schlimmstenfalls beim nSchsten Ballen. Da nunmehr nur ein 
ganz kurzes Stiick Netz, Folie oder Gam aufgewickelt wird, 
laBt sich dieses einfach von auBerhalb des Pressraumes ent- 
femen. Ein neuer Umhtillvorgang kann leicht gestarter. wer- 
den. 

Eine besonders voneilhafie Ausfuhrungsfonii wird dann 
erreicht, wenn die Sensoreinrichtung direkt oder indirekt in 
Wirkverbindung steht mit einer Betatigungseinrichtung fur 
ein zum AusstoB eines ferligen GroBballens aulklappbares 
Pressraumgehauseteil und/oder mit einer Steuereinrichtung 
fur den Umhull- oder Trennvorgang. Dadurch erhalt die Be- 
tatigungseinrichtung gar kein Steuersignal zum OlTnen des 
Pressraumgehauseteiles, wenn eine Stoning vorliegt 
Ebenso kann das Steuersignal der Sensoreinrichtung gleich- 
zeilig den Umhullvorgang sofort automatisch abbrechen, so 
dass nur ganz wenig Bindcmatcrial um cin rotierendes For- 
derelement oder um eine Abzugswalze wickelt. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines Ausfuh- 
rungsbeispieles anhand einer einzigen, dieses schemarisch 
darsiellenden Figur. 

Die Rundballenpresse wcist cin Fahrgestell 1 auf, wel- 
ches ein zylindrisches Pressraumgehause tragt, bestehend 
aus einem gestellfesten Vordergehause 2 und einem an die- 
scm um cine obcrc Schwcnkachsc 3 aufklapphar gclagcrtcn 
Hintergehause 4. Das Pressraumgehause wird in radialer 
Richtung von Forder- und Presselementen, z. B. Riemen, 
Prcsswalzcn 5 oder Fordcrkcttcn gcbildct, die tcilwcisc im 
Vordergehause 2 und teilweise im Hintergehause 4 ortsfest 
aber drehbar angeordnet sind und einen im \folumen kon- 
stantcn Press raum 6 begrenzen. In axialcr Richtung wird das 
Pressraumgehause durch im 'Vordergehause 2 in einem der 
Ballenbreite entsprechenden Abstand nebeneinander ange- 
ordnete, vordere Seitenwande 7 und durch in gleicher Weise 
im Hintergehause 4 angeordnete, hintere Seitenwande 8 be- 
grenzt. In geschlossener Betriebsstellung 9 des Hinterge- 
hauscs 4 ticgt die Vordcrkantc 10 der hintcrcn Seitenwande 
8 an der hinteren Kante 11 des Vordergehauses 2 an. Im un- 
teren Bereich jeder vorderen Seitenwand 7 ist auBen eine 
Vcnicgclungsklinkc 12 auf einem Bolzcn 13 gclagcrt, die 
jeweils in einen am Hintergehause 4 befestigten Verriege- 
lungszapfen 14 einrastet und so das Hintergehause 4 mit 
dem Vordergehause 2 verriegelt. Die Entriegelung der Ver- 
riegelungsklinken 12 erfolgt durch je einen Hydrozylinder 
15, in dem diese die Verriegelungsklinken 12 zunachst ge- 
gen jc einen ortsfesten Anschlag 16 fahrcn und dabci die 
Gehauseteile 2, 4 entriegeln. Danach wird bei weiterer 
Druckbeaufschlagung der Hydrozylinder 15 das Hinterge- 
hause 4 aufgeschwenkt Die Hydrozylinder 15 sind kolben- 
seitig an eine gemeinsame Druckleitung 17 mit einem elek- 
tromagnetischen 3/3 Wegeventil 18 angeschlossen. Das 3/3 
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Wegeventil 18 hat einc mittlcre Umlauf-NuUstellung, in der 
eine Hydropumpe 19 Druckiiiitlel aus einem Olvorralsbe- 
halter 20 entnimmt und durch eine Vorlauf- sowie eine 
Rucklaufleitung drucklos umfordert. Durch BetaUgen des 
linken Elektromagnetventiles wandert der Steuerkolben 
nach rechts, so dass die Hydropumpe 19 Druckmittel in die 
Druckleitung 17 fordert, bei Betaugung des rechten Ma- 
gnetventiles wird entsprechend Ol aus der Druckleitung ab- 
gelassen und stromt zum Olvorratsbehalter 20 zuriick. 

Vom ist ein Einzugsspalt 21 im Pressraumgehause freige- 
lassen, durch den das Gut von einer Aufsammeltrommel 22 
in den Pressraum 6 gefordert und durch die angetriebenen 
Press walzen 5 zu einem Rundballen geformt wird. Im Ein- 
zugsspalt 21 ist ein Forderrotor 23 angeordnet, welcher in 
Umfangsrichtung 24 angetriehen wird und wahlweise mit. 
einer nicht dargestellten Schneideinrichtung zusammen- 
wirkt. 

Oberhalb der Presswalzen 5 ist eine Umhtillvorrichtung 
25 vorgesehen, mittels welcher eine Mantelbahn 26 aus 
Netz, Folie oder aber auch herkommliches Bindegarn durch 
einen Spalt 27 zwischen zwei Presswalzen 28, 29 dem 
Pressraum 6 zufuhrbar ist, um einen fertig gepressten GroB- 
ballen fonnfixierend zu umhiillen. Die Umhullvorrichtung 
25 besteht im wesentlichen aus zwei in engem Abstand ne- 
beneinander angeordneten, die Mantelbahn 26 zwischen 
sich krdilsehlussig aufhehmenden, antreibbaren Abzugs- 
walzen 30, 31, welche eine voreinstellbare Manfelbahnlange 
von einer Vorratsrolle 32 abziehen und dem Grofib alien zu- 
iuhren. Nach erreichter Umwindungsanzahl des GroBbal- 
lens wird die Mantelbahn 26 von einem Schlagmesser 33 
abgetrennt und das Aufschwenken des Hintergehauses 4 
manuell oder automalisch ausgeldsl. 

Bcsondcrs bcim Einlaufcn von Folic oder Nctz durch den 
Spalt 27 kommt es vor, dass Folie bzw. Netz an einer der 
Presswalzen 29 haftet und sich um diese wickelt anstatt vom 
in Richtung des Pfeiles 34 rotierendem Ballen mitgenom- 
men zu werden. Ebenso kritisch hinsichtlich dieser Wickel- 
erscheinung ist die Presswalze 35 und der Forderrotor 23. 
Dieses Problem kann abcr auch an andcrcn Presswalzen 5 
oder an einer der Abzugswalzen 30, 31 auf treten. 

Nachstehend ist beispielhaft eine automatische Steuerung 
der Rollballcnprcssc im Solobctricb oder auch in Kombina- 
tion mit einer Verpackungseinrichtung beschrieben. Das 3/3 
Wegeventil 18 ist Bestandteil einer elektronischen Steuer- 
cinrichmng, die allgcmcin mit der ZifFcr 36 gckcnnzcichnct 
ist In die Steuereinrichtung 36 kann ein Bediengerat 37 mit 
Display integriert sein oder es ist separat iiber eine Busver- 
bindung mit der Steuereinrichtung 36 gckoppclt. 

Die Steuereinrichtung 36 hat im Automatikbetrieb der 
Rollballenpresse folgende EingangsgroBen: Die an der Ver- 
riegelungsklinke 12 bzw. am Bolzen 13 durch einen Kraft- 
messsensor 38 gemessene Zuhaltekraft, die ein MaB fiir die 
Ballenpressdichte ist und ein Signal zum Auslosen der Um- 
hullcinrichtung 25 licfert, einen nicht dargestellten Umdrc- 
hungszahler fur die Abzugswalzen 30, 31 bzw. fur die Mes- 
sung der Lange des den GroBb alien umhiillenden Bindema- 
tcrials, der die Abtrcnnung des Bindcmatcrials mittels des 
Schlagmessers 33 bewirkt, einem dem Schlagmesser 33 zu- 
geordneten Sensor 39, der ein Signal fiir das automatische 
Offhen des Hintergehauses 4 liefert und einen nicht darge- 
stellten Sensor zum SchlieBen des Hintergehauses 4. 

Als Aktoren der Steuereinrichtung 36 dienen in bekannter 
Wcisc Hilfsantricbc fiir die Abzugswalzen 30, 31 und das 
Schlagmesser 33 sowie die Hydrozylinder 15. Daruber hin- 
aus ist dem Forderrotor 23, einer oder mehrerer der Press- 
walzen 28, 29, 35 und den Abzugswalzen 30, 31 je ein Sen- 
sor 40, 41, 42 zugeordnet, welcher jeweils in Wirkverbin- 
dung mit der Steuereinrichtung 36 stent und Signale liefert, 
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wenn sich Bindematerial um den Forderrotor 23, eine Press- 
walze 28, 29, 35 oder um eine Abzugswalze 30, 31 wickelt, 
welche in der Steuereinrichtung 36 bewirken, dass kein 
Ausgangssignal zum Offhen des Hintergehauses 4 erfolgt 
5 und der Umhiillvorgang gegebenenfalls automatisch sofort 
abgebrochen wird. Gleichzeitig erhalt der Bediener oprisch 
oder akustisch ein Alarmsignal, so dass der Bediener die 
Stoning unmittelbar beseitigen kann. Auf diese Art und 
Weise ist sichergestellt, dass kein ungebundener GroBballen 
10 aus der Rollballenpresse ausgestoBen wird. Der dem Forder- 
rotor 23 zugeordnete Sensor 40 ist ein optischer Sensor, der 
den Abzugswalzen 30, 31 zugeordnete Sensor 41 ein Weg- 
sensor und der den Presswalzen 28 zugeordnete Sensor 42 
beispielsweise ein Leitfahigkeitssensor. Der Leitfahigkeits- 
15 sensor wirkt mit einer mit geringern Strom durchflossenen 
Presswalze so zusammen, dass der elektrische Kontakt un- 
terbrochen wird, wenn eine Stretchfolie oder Netz um die 
Presswalze wickelt. Es konnen aber auch andere Sensoren 
verwendet werden, die das vorgenannte Wickeln von Netz, 
20 FoHe oder Bindegarn um rotierende Teile erkennen. 

Im Falle einer manuell bedienbaren Rollballenpresse kftn- 
nen ein oder mehrere Sensoren 40 bis 42 auch direkt mit 
dem Bedien- und/oder Anzeigegerai 37 gekoppelt sein, die 
jeweils dem Bediener signalisieren, dass das Bindematerial 
25 nicht um den Ballen wickelt sondem um eines der soge- 
nannler Arbeilsorgane, so dass der Bediener den Umhiill- 
vorgang sofort selbst. abbrechen kann. Er kann aber auch, 
wie vorher beschrieben, automatisch abgebrochen werden. 

30 Paten tan spriiche 

1. Rollballenpresse mit miifangsseiligen, roderenden 
Fordcrclcmcntcn (5, 23, 28, 29, 35) zur Hcrstcllung 
von GroBb alien aus landwirtschaftlichen Emtegutem, 

35 umfassend eine Hullvorrichtung (25) zum EinhilUen ei- 
nes GroBballens mit Umhullungsmaterial, insbeson- 
dere mit einer Mantelbahn (26) aus Netz, Folie oder an- 
deren Bindematerialien, eine Abzugsvorrichtung (30, 
31) zum Abziehen des Umhullungsmatcrials von einer 
40 Vorratsrolle (32) und zum Einfuhren des Umhullungs- 
materials in einen Pressraum (6) sowie eine Oberwa- 
chungscinrichrung fur das Umhullungsmaterial, ge- 
kennzeichnet durch eine Sensoreinrichtung (40 bis 
42) zum Signalisieren, dass das Umhullungsmaterial in 
45 uncrwiinschtcr Wcisc um cine Abzugswalze (30, 31) 
der Hullvorrichtung und/oder um ein Forderelement (5, 
23, 28, 29, 35) wickelt. 

2. Rollballcnprcssc nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Sensoreinrichtung (40 bis 42) wenig- 

50 stens einer Abzugswalze (30, 31) und/oder wenigstens 
einem Forderelement (5, 23, 28, 29, 35) zugeordnet ist. 

3. Rollballenpresse nach Anspruch 1 oder 2, gekenn- 
zeichnet durch einen Wegsensor. 

4. Rollballcnprcssc nach cincm der Anspriichc 1 bis 3, 
55 gekennzeichnet durch einen optischen Sensor, welcher 

eine Hell-Dunkeldifferenz von Abzugswalze (30, 31) 
und/oder Forderelement (5, 23, 28, 29, 35) mit und 
ohne Mantelbahn (26) erkennt. 

5. Rollballenpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
60 gekennzeichnet durch einen Leitfahigkeitssensor, der 

auf die unterschiedliche Leitfahigkeit einer Abzugs- 
walze (30, 31) oder eines Forderelementes (5, 23, 28, 
29, 35) mit und ohne Umwicklung mit einer Mantel- 
bahn (26) anspricht. 
65 6. Rollballenpresse nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Sensoreinrichtung (40 bis 42) als ortsfester 
Sensor oder als Laufradsensor ausgestaltet ist. 
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7. Ro lib allenpres se nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Sensoreinrichtung (40 bis 42) direkt oder indi- 
rekt Storungen des UmhvillungsraateriaHaufes an eine 
Anzeige- und/oder Bedieneinheit (37) signalisiert. 5 

8. Rollballenpresse nach einern oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Sen sore inrichtung (40 bis 42) direkt oder indi- 
rekt in Wirkverbindung steht mit einer Betatigungsein- 
richtung (18) fur ein zum AusstoB eines fertigen GroB- li> 
ballens aufklappbares FVessraumgehauseteil (4) und/ 
oder mit einer Steuereinrichtung (36, 37) fur den Um- 
hiill- oderTrennvorgang. 

9. Rollballenpresse nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet. durch die 15 
Kombination mit einer Binrichtung zum Umhiillen des 
ausgestoBenen GruBballens mit Folic. 

10. Rollballenpresse nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Rollballenpresse Presswalzen (5) aufweist. 20 

11. Rollballenpresse nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Rollballenpresse Riemen und/oder Stabfbrderketten 
und wenigstens eine Presswalze (5, 29) aufweist. 

25 

Hierzu 1 Seile(n) Zeichnungen 
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